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1 Scopo del manuale
Il presente manuale rappresenta una guida per l’operatore nell’utilizzo della macchina: contiene una descrizione dei cicli di lavoro e una descrizione dell’interfaccia con il sistema di controllo e supervisione.

2 Descrizione generale
La macchina oggetto del presente manuale è una pressa idraulica Galdabini per la deformazione di lamiera. La macchina è controllata da un PLC SIEMENS S7; la funzione di supervisione e di interfaccia operatore è assolta da un panello operatore SIEMENS tipo TP177A da 6".
3 Cicli di lavoro

La macchina prevede i seguenti cicli di lavorazione impostabili mediante il selettore posto sul pannello di comando:

· Ciclo Intermittenza
· Ciclo escluso
· Ciclo singolo

3.1 Ciclo intermittenza (di regolazione) 
Operando questa selezione il movimento della macchina è possibile solamente con comando bi-manuale da pannello operatore. La velocità di movimento della macchina in queste condizioni, è lenta.

In questa condizione è possibile invertire la direzione della pressa con i comandi bimanuali di risalita.
3.2 Ciclo singolo

Questa selezione prevede l’arresto della pressa al P.M.S. ad ogni ciclo. Il movimento della pressa viene comandato dalla pulsantiera a comando bi-manuale posta sul pulpito di comando. I pulsanti dei comandi bi-manuali devono essere premuti contemporaneamente e mantenuti fino al superamento del finecorsa di rallentamento, superato il quale la pressa scende lentamente ed in seguito ritorna automaticamente al P.M.S. anche con pulsanti rilasciati.

Qualora il comando di esecuzione di un ciclo di lavoro singolo venisse dato con la slitta non a P.M.S., ad esempio per un precedente comando interrotto dal rilascio del comando bi-manuale, la pressa potrebbe non essere in grado di acquistare una velocità sufficiente ad eseguire lo stampaggio. In questo caso, sarà necessario selezionare il ciclo intermittente, invertire il senso di movimento e portare la slitta al P.M.S., quindi selezionare di nuovo il ciclo singolo e procedere con la lavorazione. La sicurezza degli operatori è garantita dall’utilizzo del comando manuale e dal fatto che la zona pericolosa è sorvegliata da una barriera fotoelettrica che, in caso di intervento arresta immediatamente il movimento della slitta e la pressa torna lentamente al P.M.S.. Tutte le operazioni di regolazione e di movimento manuali possibili nel ciclo intermittente sono inibite.
4 Sicurezze e ripari
4.1 Recupero automatico
Nel ciclo singolo la pressa ha una funzione di recupero slitta, ossia, la slitta ritorna in automatico al P.M.S. ogni volta che scende per trafilamento. 

N.B.: La slitta effettua il recupero automatico anche se i ripari e le barriere sono intervenuti.
4.2 Cancello accesso traversa

Non avendo la possibilità di effettuare una richiesta di accesso della traversa, l'apertura del cancello di accesso arresta la pompa principale esclusivamente se la pressa si trova al P.M.S. e i puntelli sono inseriti. Nel caso contrario, la pompa non si arresta. 

4.3 Cancello accesso posteriore
Per poter accedere dal cancello posteriore, è necessario effettuare la richiesta di accesso attraverso il selettore posto sul pulpito di comando. Quando la pressa si trova nel P.M.S. e i puntelli sono inseriti, viene consentito l'accesso attraverso l'elettroserratura.

N.B.: Con il cancello posteriore aperto, la pressa esegue comunque il recupero automatico della slitta. 

5 Interfaccia operatore

La funzione di supervisore è soddisfatta dall’ interfaccia uomo-macchina e realizzata mediante pannello operatore SIEMENS con monitor a colori e tasti funzionali tipo MP377.
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Attraverso questa interfaccia, l’operatore è in grado di interagire con il sistema di controllo della macchina verificando lo stato di funzionamento. Questo pannello operatore è di tipo Tuch, quindi basta una leggera pressione sull'oggetto visualizzato sullo schermo per attivare la sua funzione. Alcune pagine consentono all’operatore di impostare alcuni dati operativi e di attuare le regolazioni necessarie all’ordinario utilizzo della macchina per realizzare le lavorazioni che le sono proprie, altre permettono di visualizzare le segnalazioni di allarme e le indicazioni che guidano l’operatore nel esecuzione dei diversi cicli lavoro.
6 Descrizione delle pagine del supervisore

6.1 Pagina di scelta
All’accensione della macchina, vengono avviati automaticamente il sistema di controllo (PLC) e il supervisore.
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Al termine della fase di inizializzazione sul monitor del supervisore l’operatore si troverà di fronte la seguente schermata: è la pagina di scelta, attraverso cui l’operatore può scegliere di navigare nelle altre pagine del supervisore. Nella parte superiore sono visualizzati dei dati che saranno identici per tutte le pagine e sono i seguenti:

· Visualizzazione del testo degli ultimi due allarmi  attivi.

· Posizione attuale della pressa.
6.2 Stato pompe
In figura è rappresentata la videata del controllo dello stato delle pompe.
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In questa pagina è visualizzato lo stato di funzionamento di tutte le pompe e delle resistenze di riscaldo della pressa.
Le informazioni visualizzate sono le seguenti:

· Sato pompa principale.

· Stato pompa circolazione e raffreddamento.
· Stato pompa circolazione e raffreddamento supplementare.
· Stato pompa recupero olio basamento.

· Resistenza riscaldo olio pressa.
6.3 Stato pressa
La pagina ci consente di visualizzare la posizione attuale della slitta e del cuscino.
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Ogni stato dei finecorsa e dei pressostati è visibile attraverso un'indicazione luminosa.
Nella pagina sono visualizzati i stati dei seguenti finecorsa:

· Ritorno lento dello slittone.

· Rallentamento velocità inversione in basso.

· Inversione in basso a corsa prestabilita.

· Inversione in basso a pressione prestabilita (pressostato).

· Cuscino in alto.
· Risalita lenta del cuscino.
· Risalita cuscino.
6.4 Ripari e cancelli
La pagina ci consente di visualizzare e lo stato delle protezioni della macchina.
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In questa pagina sono visualizzati tutti i ripari della pressa e il loro stato.
I ripari che vengono visualizzati sono i seguenti:

· Barriera fotoelettrica anteriore pressa.

· Portellone sinistro pressa.
· Portellone destro pressa.
· Puntello di sicurezza sinistro.

· Puntello di sicurezza destro.

· Cancello accesso traversa.
· Cancello posteriore pressa
6.5 Lubrificazione a grasso
La pagina ci consente di visualizzare e impostare la lubrificazione a grasso della macchina.
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E' possibile selezionare i diversi tipi di avvio della lubrificazione, a tempo o a battute macchina. 
Impostando la lubrificazione a tempo, è necessario immettere, nei campi specificati, il tempo di attesa tra una lubrificazione e l'altra e il tempo di lubrificazione stesso.

Impostando la lubrificazione a battute, è necessario impostare il tempo di attesa tra una lubrificazione e l'altra e le battute che deve eseguire la macchina prima di avviare nuovamente il ciclo di ingrassaggio.

E' inoltre possibile controllare lo stato della pompa o eseguire un ciclo di lubrificazione manualmente (con macchina impostata a regolazione).
6.6 Contacolpi

La pagina ci consente di verificare i contacolpi della pressa 
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In questa pagina viene visualizzata la produzione della pressa sia parziale che totale.
I contatori “contacolpi totale” e “contacolpi parziale” possono essere azzerati tramite i relativi pulsanti posti sul pannello operatore.

Il contacolpi inviolabile non può essere essere resettato  e visualizza i colpi vita della pressa.
6.7 Pagina Allarmi
La pagina ci consente di visualizzare lo stato degli allarmi
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In questa pagina vengono visualizzate tutte le segnalazioni e gli allarmi attivi. L’operatore deve verificare i motivi che hanno causato le segnalazioni presenti a video, e dopo averne rimosso le cause può procedere premendo il pulsante di reset allarmi.
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